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Opinnäytetyön tavoitteena oli löytää ratkaisuja ja toimenpiteitä, joilla toimittajalaatua 
voidaan kehittää. Olen tutkinut yrityksen toimittajakentän laaduntuottokykyä. Tavoit-
teena on ollut löytää suurimmat laatukuopat sekä määritellä tehokkaimmat kehittämistoi-
menpiteet. Yrityksessä on pidetty tietokantaa reklamaatioista ja muista vikalöydöksistä. 
Ongelmana on ollut, ettei tietokantaa ole analysoitu syvällisesti eikä etsitty tehokkaimpia 
kehitystoimenpiteitä. Tietokannasta on ajettu vain perusraportit johdon raportteihin. 
Kehittämistehtävä aloitettiin tekemällä nykytila-analyysi olemassa olevasta viallisen ta-
varan tietokannasta. Pareto-analyysin avulla tunnistettiin suurimmat ongelmatoimittajat, 
ja 23 toimittajaa muodostivat 80 % yrityksen reklamaatiokuluista. Paretoa varten luodusta 
analyysistä valittiin toimittajat, joille laadittiin syvällinen verkossa tehtävä kyselytutki-
mus. 
Kyselytutkimuksen tavoite oli kartoittaa valittujen toimittajien laatujärjestelmien tasoa. 
Kysely toteutettiin Webropol-verkkokyselynä valikoidulle joukolle. Kyselytutkimus si-
sälsi 29 eri kysymystä, joiden aihealueet vaihtelivat taustatietojen keräämisestä autoteol-
lisuuden standardien ja laatutyökalujen tuntemukseen. Kyselyyn kerättiin vastauksia niin 
kotimaisilta kuin ulkomaisiltakin toimittajilta. Kyselytutkimuksen tuloksia analysoitiin 
itsenäisesti sekä verrattiin viallisen tavaran tietokantaan. Analysoinnin toisessa vaiheessa 
yhdistettiin kyselytutkimuksen ja reklamaatioiden tietokannat. Tuloksien yhdistämisellä 
löydettiin pitkän tähtäimen kehityskohteita.  
Tutkimuksen loppupäätelmänä voidaan todeta, että keskittymällä vain 23 toimittajaan 
voidaan pienentää huomattavasti reklamaatiokustannuksia. Pitkän tähtäimen kehityskoh-
teena on, että toimittajat ottavat käyttöön autoteollisuuden vaatimuksia, kuten esimerkiksi 
PPAP-vaatimukset, koska toimittajilla on kyvykkyyttä ottaa tällaiset käyttöönsä. Tämän 
lisäksi uusien tuotteiden toimittajien valinnassa pitää kiinnittää huomiota heidän laadun-
varmistuksen työkalujen käyttöön. 
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ABSTRACT 
Tampereen ammattikorkeakoulu 
Tampere University of Applied Sciences 
Master’s Degree in Strategic Leadership of Technology-based Business 
MURTO ANTTI: Supplier Quality Development 
Master's thesis 68 pages, appendices 14 pages 
May 2018 
The purpose of the thesis was to find solutions and actions to develop supplier quality in 
the company. The main purpose was to do research for supplier field to find improvement 
points. The company has been keeping database of defected material findings. The main 
problem has been that the database report has been done only in basic level. The thesis’ 
main purpose was to do penetrative analysis for the database. 
The current state analysis for defected material database was the first main target. By 
using Pareto analysis was founded that 23 suppliers cause over 80 % of claim costs. From 
database for Pareto analysis were picked the worst suppliers. The survey was addressed 
to those suppliers.  
The target of the survey was to map suppliers’ quality system levels. The chosen survey 
tool was Webropol. The survey included 29 questions and those topics include automo-
tive industries standard knowledge and quality tools. The survey has been sent to both 
domestic and international suppliers. The survey results were compared to the defected 
material database in several ways. The findings were long term development areas. 
Short term finding was that by focusing to only 23 suppliers, claim costs can be reduced 
80 %. Long term targets are that current suppliers take care of automotive industries’ 
standards and tools to implement those to their own production. In selection of new prod-
ucts’ suppliers focus must be in using of supplier quality tools. 
Key words: supplier quality, automotive industries, quality tools, ppap, survey 
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1 JOHDANTO 
Tuotteet pitää saada kerrasta valmiiksi ilman, että prosessi katkeaa viallisten komponent-
tien takia. Toimittajalaatu on keskeisessä roolissa yrityksen tuotteissa, koska 90 % kom-
ponenteista tulee eri toimittajilta. Toimittajia on yrityksen sisäisiä sekä ulkoisia. Toimit-
tajien laaduntuottokykyä voidaan mitata monilla eri tavoilla, kuten reklamaatioiden mää-
rällä tai takuukustannuksilla.  
Autoteollisuuden toimintatavat kohdistuvat yhä isommissa määrin myös yrityksen toi-
mintaan. Autoteollisuuden standardina on yleistynyt IATF 16949, joka on käytössä kai-
kissa eurooppalaisissa ja amerikkalaisissa autotehtaissa. Tämä standardi sulautuu ja tukee 
teollisuudessa yleisesti käytössä olevaan laatustandardiin ISO 9001. Tämän vuoksi mo-
nilla teollisuuden aloilla on otettu käyttöön autoteollisuuden standardoimia työkaluja, ku-
ten PPAP. 
Autoteollisuuden käyttämät toimittajalaadun laatutyökalut, kuten PPAP, SPC, FMEA, 
MSA ja APQP, ovat monille toimittajille vähemmän tunnettuja. Tässä työssä on tarkoitus 
selvittää, kuinka hyvin yrityksen toimittajat tuntevat kyseiset menetelmät ja ovat kykene-
viä käyttämään niitä. Myöskään yrityksen henkilöstö ei ole kovin hyvin perillä näistä työ-
kaluista, pois lukien laatuosaston henkilöstö.  
Nykytilatutkimusta tehdään yrityksen viallisten tavaroiden löydöksistä olevan tietokan-
nan avulla. Siinä on tarkoitus analysoida kahden vuoden ajalta eniten reklamaatiokustan-
nuksia aiheuttaneita toimittajia. Nykytilatutkimuksen kautta muodostuu pohja kyselytut-
kimukselle. Kyselytutkimuksen tarkoituksena on laatutyökalujen tai laatusertifiointien ja 
reklamaatioiden keskinäisten relaatioiden tutkiminen. Analysoinnin perusteella muodos-
tuu kehitystoimenpidesuositukset.  
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2 LAATU- JA LAADUNHALLINNAN STANDARDEJA 
Nykypäivän teollisuudessa törmää moniin eri laatustandardeihin, kuten ISO, IEC, SFS-
EN, VDA. Kaikilla näillä on yhteinen päämäärä: standardisoida menetelmät ja vaatimuk-
set. Osa standardeista on erikoistunut vain tietyille sektoreille. Esimerkiksi VDA on Sak-
san autoteollisuuden standardi. Globaalissa maailmassa olisi optimaalista olla yksi stan-
dardi, jota kaikki toimijat sitten käyttäisivät. Vuonna 2016 IATF eli International Auto-
motive Task Force julkaisi uuden painoksen 16949-standardista. Kyseinen standardi on 
levinnein ja eniten käytetty laadunhallintajärjestelmien standardi globaalissa autoteolli-
suudessa. Sen eri osa-alueita käytetään paljon autoalan ulkopuolella täydentämään ISO 
9001 -laadunhallintajärjestelmän työkaluja. IATF 16949 -standardi täydentää ISO 9001 
vaatimuksia laadunhallintajärjestelmille. Aikaisemmin IATF 16949 tunnettiin nimellä 
ISO/TF 16949. (IATF 16949, 7.) 
Laadunhallinnan standardisointi pelkästään ei ole avain laadukkaisiin tuotteisiin. Stan-
dardisointi antaa työkalupakin ja menetelmät hoitaa vaatimukset kuntoon. Tärkein voi-
mavara edellä mainittujen asioiden takana on sitoutuminen ja halu tehdä asiat oikein. 
Lawson on todennut artikkelissaan, että pitkäaikainen toimittajakumppanuus yhden toi-
mittajan kanssa nostaa laatutasoa (Lawson 2015, 782). Toinen tärkeä asia Lawsonin ar-
tikkelissa on toimittaja – asiakasrajapinta, jonka toimivuuden vaikutukset ulottuvat laa-
tuun, toimitustäsmällisyyteen ja teknisien vaatimuksien täyttymiseen (Lawson 2015, 
787). 
Laatu on käsitteenä hyvin abstrakti, koska se ei ole yksiselitteinen ja tietyllä tavalla mää-
ritelty asia. Laatu-termiin voidaan liittää adjektiiveja huono, hyvä tai erinomainen. ISO 
9000 standardi määrittelee laadun seuraavasti:  
”Kohteen luontaiset ominaisuudet täyttävät vaatimukset. Luontainen ominaisuus kohtee-
seen sisältyvää ominaisuutta, eikä siihen muiden liittämiä ominaisuuksia.” (SFS-EN ISO 
9000 2015, 7 – 8.)  
Paul Lillrankin (1998, 50) mielestä laatua voidaan tarkastella eri näkökulmista ja se voi-
daan tällöin jakaa kuuteen eri suuntaan. Oheisessa kuviossa on esitetty kuusi eri tarkaste-
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lunäkökulmaa. ISO 9000 -standardi ei kuitenkaan määrittele näkökulmia, vaan on yhdis-
telmä kaikkia. Toisaalta se hieman korostaa asiakaskeskeistä laatua (SFS-EN ISO 9000 
2015). 
  
Kuvio 1. Tarkastelunäkökulmia laadulle (Lillrank Paul 1998, 50). 
Laadunhallinnalla yritetään saavuttaa tyytyväisempiä asiakkaita ja työntekijöitä, talou-
dellisempaa, tehokkaampaa, kestävää ja kannattavampaa toimintaa sekä vähentää haital-
lisia riskejä. Laadunhallinta on siis laatuun liittyvää organisaation johtamista. Laadunhal-
linta sisältää laatupolitiikan ja laatuprosessit, joiden avulla voidaan saavuttaa laatutavoit-
teet. Laadun suunnittelu, laadunvarmistus, laadunohjaus ja laadun parantaminen ovat laa-
tuprosesseja, jotka kuuluvat laadunhallintaan. Laadunhallintajärjestelmä on osa organi-
saation johtamisjärjestelmää ja antaa asiakkaille luottamuksen laadusta. ISO9001-stan-
dardi sisältää laadunhallintajärjestelmän vaatimukset ja täydentää tuotteille ja palveluille 
asetettuja vaatimuksia. (SFS-EN ISO 9000 2015, 1 – 5.) 
Muita tunnettuja laadunhallinnan työkaluja ovat Lean Six Sigmaan kuuluvat menetelmät. 
Vuonna 2002 Lean ja Six Sigma yhdistyivät ja niistä tuli Lean Six Sigma. Lean sisältää 
filosofian sekä työkaluja ja tekniikoita ajatella, järjestellä ja tehostaa työtä (Lean Six 
Sigma n.d). Six Sigmaan kuuluu ongelman ratkaisutapoja sekä työkaluja kehittää ja jul-
kaista ketterästi tuotteita tai ohjelmia. Lean Six Sigmaa verrattaessa ISO 9001 -standar-
diin suurin erovaisuus syntyy siitä, että Lean Six Sigma sisältää menetelmiä ja prosesseja 
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parantamaan laatua. ISO 9001 on enemmänkin kansainvälisesti tunnustettu laadun hal-
lintajärjestelmä.  IATF:n julkaisema standardi 16949 tarjoaa hyvin samankaltaisia työka-
luja ja metodeja kuin Lean Six Sigma. Osa työkaluista ja menetelmistä ovat samoja. (Gygi 
Craig 2016, 1 – 6.) 
Eräs Lean filosofian mukaelma on ”Toyota Production System” (TPS) eli Toyotan tuo-
tantojärjestelmä. Toimittajalaadun valvontaan Toyotan tavassa on hyvin erilainen lähes-
tyminen. Toimittajilta edellytetään asioita, muttei kerrota millä menetelmillä ne pitää to-
teuttaa. Toimittajille kerrotaan, mitkä prosessiparametrit ovat tärkeitä. Toyota ei myös-
kään vaadi toimittajiltaan ISO 9001 tai IATF 16949 -standardien sertifiointeja. (Marks-
berry 2012, 294 – 295.) Tässä työssä on rajattu pois Lean Six Sigman opit ja Toyotan 
tuotantojärjestelmä, ja ainoastaan käsitellään ISO:n ja IATF:n julkaisemia työkaluja. 
  
Kuvio 2. ISO-standardeja, joita on käytetty toimittajille lähetetyssä kyselyssä. 
Toimittajille lähetettyyn kyselyyn on otettu myös muita teollisuudessa yleisesti käytössä 
olevia standardeja. Kuviossa 2 on esitelty kaikki kyselyssä mukana olleet standardit. Ky-
selyssä selvitettiin, mitä sertifioituja standardeja yrityksillä oli käytössä. Ympäristöjärjes-
telmän standardi SFS-EN ISO 14001 on julkaistu vuonna 2015. Standardin tarkoitus on 
auttaa hallitsemaan järjestelmällisesti ja sitoutuneesti yrityksen ympäristöasioita (SFS-
EN ISO 14001 2015, 6 – 8). Täysin uusi työterveys- ja työturvallisuusstandardi SFS-EN 
ISO 45001 on julkaistu maaliskuussa 2018. Se tulee korvaamaan yleisesti käytössä olleen 
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OHSAS 18001 standardin kolmen vuoden siirtymäajalla (ISO 45001:2018). Uusi stan-
dardi noudattaa ISO:n uutta sisältöformaattia, joka helpottaa eri standardien integroitu-
mista toisiinsa (ISO 45001 2018, 5). 
2.1 ISO 9000 -standardisarja 
ISO 9000 -sarjan standardeihin kuuluu kolme eri osaa, perusteet ja sanasto, vaatimukset 
sekä organisaationjohtaminen. Nämä eri osat on lueteltu kuviossa 2. ISO 9000 -standar-
dissa esitellään koko standardiperheessä käytetyt termit ja määritelmät. Kuviossa 3 on 
laadunhallinnan seitsemän periaatetta, jotka on esitetty ISO 9000 -standardissa. (SFS-EN 
ISO 9001 2015, 6.) 
 
Kuvio 3. Seitsemän laadunhallinnan periaatetta (SFS-EN ISO 9001 2015, 6). 
Näistä seitsemästä periaatteesta asiakaskeskeisyys on listattu ensimmäisenä ja se on myös 
erittäin tärkeä osuus tämän työn aihepiiristä. Asiakaskeskeinen laadunhallinnan tavoite 
on täyttää asiakkaiden vaatimukset. Perusteluina tähän on, että jatkuva menestys saavu-
tetaan, kun asiakkaiden ja muiden sidosryhmien luottamus saavutetaan ja säilytetään. Asi-
akkaan nykyisten ja tulevien tarpeiden ymmärtäminen on tätä luottamuksen edesautta-
mista. Olennainen osa tämän luottamuksen saavuttamiseksi on vuorovaikuttaminen kai-
kissa tilanteissa. (SFS-EN ISO 9000 2015, 3 – 5.) 
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ISO 9001 -standardi on kuvaus laatujärjestelmän elementeistä. Uusin versio standardista 
on enemmänkin laatujohtamisen työkalu kuin vaatimuslista. Kuvauksessa on pyrkimys 
edistää prosessimaisten toimintamallien käyttöönottoa ja omaksumista. Prosessimaisten 
toimintamallien tavoite on parantaa ja tehostaa asiakkaiden vaatimusten toteuttamista 
sekä kehittää laadunhallintajärjestelmien vaikuttavuutta. Tämä edistää asiakastyytyväi-
syyttä ja siten myös asiakaskeskeistä laadunhallintaa. (SFS-EN ISO 9001 2015, 6.) 
 
Kuvio 4. Laadunhallinnan elementit ISO 9000 -standardien esittäminä (SFS-EN ISO 
9001 2015, 8). 
Prosessimainen toimintamalli sisältää prosessien ja vuorovaikutusten järjestelmällistä 
määrittelyä ja hallintaa. Tällöin voidaan saavuttaa yrityksen laatupolitiikan ja strategian 
mukaisia tuloksia. Prosessimaista toimintamallia käyttämällä voidaan parantaa järjestel-
mää datan ja informaation analysoinnilla. Prosessimainen toimintamalli voidaan saada 
aikaan PDCA-mallin avulla. Tämä PDCA-malli on kuvattu kuviossa 5 ja se jakautuu nel-
jään eri vaiheeseen. Ensimmäinen on suunnittelu, jossa asetetaan tavoitteet järjestelmille 
ja prosesseille. Toisessa vaiheessa ne toteutetaan. Kolmannessa on vuorossa arviointi. 
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Siinä mitataan prosesseja, palveluita ja tuotteita sekä näitä verrataan määriteltyyn toimin-
tapolitiikkaan, tavoitteisiin ja vaatimuksiin. Neljäs ja viimeinen vaihe on toimenpiteet, 
joilla parannetaan suorituskykyä. Kaikkiin prosesseihin ja koko laadunhallintajärjestel-
mään voidaan soveltaa PDCA-mallia, joka on kuvattu kuviossa 6. (SFS-EN ISO 9001 
2015, 6 – 8.) 
 
 
Kuvio 5. PDCA-mallin periaate (SFS-EN ISO 9001 2015, 8). 
Kuviossa 6 on esitetty ISO 9000 -sarjan kokonaisvaltainen laadunhallinta (TQM eli Total 
Quality Management). Koko laatujärjestelmän kivijalka on seitsemän laadunhallinnan 
periaatetta. Tämän päälle rakentuu koko laadunhallintajärjestelmä, jonka ytimenä ovat 
ISO 9001 -standardin työkalut. Tämän ympärillä on laatujohtamisen aihealue ISO 9004 -
standardin muodossa. Kaikki edellä mainitut osa-alueet yhdistyvät PDCA-mallin avulla. 
Tämän lisäksi kuvion oikeassa reunassa on yrityksen tärkein alue, sidosryhmät ja asiak-
kaat. Heitä varten yritys tekee laadukkaita tuotteita kilpailukykyisesti ja vaatimusten mu-
kaisesti. ISO 9001 -standardissa on yhtenä osa-alueena sidosryhmien tarpeiden ja odotus-
ten ymmärtäminen. Nämä pitää tunnistaa ja olla dokumentoituna yrityksen laadunhallin-
tajärjestelmässä. Lisäksi yrityksen johdon on osoitettava johtajuutta ja sitoutumista asia-
kaskeskeisyyteen. Tuotteiden tai palveluiden vaatimustenmukaisuus kuuluu ISO 9001 -
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standardin mukaan yrityksen johdolle. Näiden edellä mainittujen asioiden avulla asiakas-
tyytyväisyys pysyy merkittävänä asiana yrityksessä. (SFS-EN ISO 9001 2015, 9 – 13.) 
 
Kuvio 6. PDCA:n sykli ja kokonaiskuva (SFS-EN ISO 9001 2015, 7). 
Kokonaisvaltaisen laadunhallinnan ymmärtää paremmin, kun sen kiteyttää hiukan eri sa-
noin kuin standardissa on kuvailtu. Alla on listattu viisi periaatetta: 
 Asiakaslähtöinen ajattelutapa. 
 Laatu on asennetta. Asiat tehdään kerralla oikein. 
 Keskustele ja kouluta henkilökuntaa, jotta he tietävät, missä mennään. 
 Arvioi, tee muistiinpanoja ja tallenna ne. 
 Anna työntekijöille lisää vaikutusmahdollisuuksia. 
Kokonaisvaltainen laadunhallinta vähentää jätteen määrää, parantaa laatua sekä johtaa 
parantuneeseen asiakastyytyväisyyteen. Se myös lisää kannattavuutta. (Stanciu 2014, 
31). 
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2.2 IATF 16949 -standardi 
IATF 16949 -standardi on autoteollisuuden laadunhallintastandardi. Siinä määritellään, 
mitä vaatimuksia vaaditaan autoteollisuuden alihankkijoilta ja toimittajilta.  IATF 16949 
standardia ei yksistään voida akreditoida ja saada sertifiointia, eikä se riitä laadunhallin-
tajärjestelmäksi. IATF 16949 -standardin versio täydentää ISO 9001 sisältöä ja noudattaa 
samalla ISO-standardien Annex SL –rakennetta (ISO Annex SL). IATF 16949 -standar-
din noudattaminen osoittaa tuotelaadun ja asiakaskohtaisten vaatimusten täyttämistä.  
(IATF 16949 2016, 7.) 
Kuviossa 7 on esitetty, miten IATF 16949 täydentää ISO 9001 -standardia ja määrittelee 
siihen sisältyvät päätyökalut. Näitä työkaluja voidaan kutsua autoteollisuuden laadunhal-
lintajärjestelmän ytimeksi. Kun kaikki käyttävät samoja työkaluja, on standardia noudat-
tavien yritysten vaatimukset yhteneviä. Kuviossa 7 on listattu ainoastaan AIAG:n julkai-
semat ydintyökalut. Nämä kaikki käsitellään myöhemmin tässä työssä syvällisemmin. 
(AIAG Core tools n.d.) 
 
Kuvio 7. Yleiskuva ISO 9001 ja IATF 16949 -standardeista. (Pesonen 2017). 
IATF 16949 -standardi on pääosin keskittynyt yrityksen sisäisien operaatioiden laatuun 
eikä ollenkaan ulkoisien strategisten tasojen hallintaan. Operaatioiden laatuun kuuluu 
olennaisena osana standardisoidut tavat toimia, jotka tallennetaan ja dokumentoidaan en-
nalta sovitun tavan mukaisesti. (Vanichchinchai 2014, 138 – 140.) 
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IATF 16949 -standardi voidaan jakaa 10 eri osa-alueeseen kuvion 8 mukaisesti. Osa-alu-
eet ovat satunnaisessa järjestyksessä. Seuraavissa kappaleissa on kerrottu, miten IATF 
16949 standardin osa-alueet täydentävät ISO 9001 -standardia. 
 
Kuvio 8. IATF 16949 vaatimukset. 
Ensimmäinen osa-alue on sisäiset auditoinnit. Organisaatiolla pitää olla dokumentoitu si-
säisen auditoinnin prosessi. Prosessi sisältää laadunhallintajärjestelmän, valmistusproses-
sien auditoinnin sekä tuoteauditoinnit. Auditoinnin tarkoituksena on etsiä erovaisuuksia 
ja mitata edistymistä verrattuna laadunhallintajärjestelmään. Auditointia varten luodaan 
yleensä tarkistuslista, joka helpottaa keskittymään oikeisiin asioihin, kuten menettelyta-
poihin, prosesseihin, suunnitelmiin ja riskeihin. (IATF 16949 2016, 49 – 50.) 
Toisena osa-alueena ovat vialliset tuotteet ja korjaavat toimenpiteet. Tämä kuuluu jatku-
van parantamisen osa-alueeseen, jossa haetaan juurisyyt, ja niiden pohjalta luodaan kor-
jaavat toimenpiteet estämään ongelman uusiutuminen. Standardissa on vaatimuksena do-
kumentoitu ongelmanratkaisumenetelmä, jonka pitää ottaa huomioon uuden tuotteen on-
gelmat, sarjavalmistusongelmat, kentältä tulleet vialliset tuotteet sekä auditointilöydök-
set. Tämän lisäksi pitää olla kuvattuna ongelmanratkaisumenetelmän vaikutukset vika- ja 
vaikutusanalyysiin tai tuotteen ohjaussuunnitelmaan. (IATF 16949 2016, 51 – 52.) 
Kolmas osa-alue on johtamisen ja järjestelmien parantaminen. Laatujärjestelmän pitää 
kattaa kaikki tukifunktiot kuten suunnittelukeskukset, pääkonttorit ja jakelukeskukset. 
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Yrityksen ylimpään johtoon kuuluvat ovat laatuprosessien omistajia ja vastuussa organi-
saation prosesseista ja tuotteista. Heidän pitää katselmoida prosessien tehokkuutta ja pyr-
kiä parantamaan niitä. Edellä mainittujen lisäksi yrityksellä pitää olla toimintaohjeet eet-
tiseen ja vastuulliseen liiketoimintaan, lahjonnan estämiseen sekä syrjintää varten. (IATF 
16949 2016, 16 – 18.) 
Neljäs osa-alue on toimittajien laadunhallinta ja valinta. IATF-standardi vaatii, että pitää 
olla dokumentoitu toimittajien valintaprosessi. Prosessiin pääkohdat koskevat toimitetta-
vien tuotteiden laadun yhdenmukaisuutta ja jatkuvaa toimitusvirtaa. Näiden lisäksi on 
vielä riskien tunnistus, toimittajan laatujärjestelmä ja monialainen päätöksien teko tär-
keimpinä kohtina. Tämän lisäksi yrityksellä pitää dokumentoitu prosessi ja kriteerit val-
voa toimittajien kyvykkyyttä. Valvonnan alla pitää olla vähintään seuraavat neljä indi-
kaattoria: toimitettujen tuotteiden vaatimusten mukaisuus, toimitushäiriöiden määrä, toi-
mitusaikataulun tehokkuus ja toimitusten määrä. (IATF 16949 2016, 35, 37.)  
Seuraavana kohtana on tuotannon hallinta eli materiaalivirtojen kontrollointi. Tärkein 
kohta on työn standardisointi. Työntekijöillä pitää olla käytössä kirjalliset työohjeet sekä 
visuaaliset ohjeet. Nämä pitää olla työntekijän ymmärtämällä kielellä ja ne on käytävä 
lävitse työntekijöiden kanssa. Toinen erittäin tärkeä kohta on jäljitettävyys. Tuotteiden 
pitää olla jäljitettävissä, ja niille on luotava tarvittaessa jäljitettävyys suunnitelma. Tuot-
teiden varastoinnin pitää olla ohjattua, ja tuotteiden pitää kiertää samassa järjestyksessä 
kuin ne on varastoitu. Mahdollisten muutoksien varalta tuotantoprosesseihin on luotava 
muutoksenhallintaohjeet ja -prosessit. Tuotantoprosessien muutokset pitää hyväksyttää 
asiakkaalla ennen muutoksien toteuttamista. (IATF 16949 2016, 38 – 44.) 
Viisi viimeistä kohtaa kuvion 8 listalla käsitellään syvällisemmin otsikon ”Laadun var-
mistuksen työkaluja” alla. IATF-standardia julkaiseva AIAG on luonut erilliset oppaat 
näistä työkaluista (AIAG Core tools n.d).  Näitä kutsutaan ydintyökaluiksi ja ne ovat laa-
jasti sovellettavissa muihin teollisuuden aloihin kuin autoteollisuuteen (Pesonen 2017). 
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3 TOIMITTAJALAADUN VARMISTUKSEN TYÖKALUJA 
Autoteollisuus on kehittänyt 30 vuoden ajan yleisiä laadunhallintatyökaluja ja -metodeja. 
Kuviossa 9 on esitetty laatutyökalujen ydinjoukko. Kuvan nuolet kertovat työkalujen kes-
kinäisistä yhteyksistä. Työkalut muodostavat IATF 16949 -standardin laatujärjestelmän 
menetelmien perustan, joita ilman ei voi saada sertifioitua IATF 16949 standardin mu-
kaista laatujärjestelmää. Toimittajan ja asiakkaan välillä tärkein työkalu on PPAP-pro-
sessi, ja sen takia se on kuviossa ylimmäisenä. Työkalujen käyttöä muilla kuin autoteol-
lisuuden aloilla ei ole rajoitettu ja työkalut ovatkin laajasti käytössä ilmailu-, puolustus-, 
lääketeollisuudessa. Alla on listattu ydintyökalujen englannin kieliset termit. (AIAG Core 
tools n.d.) 
 The Production Part Approval Process (PPAP) manual 
 The Advanced Product Quality Planning (APQP) manual & Control Plan 
 The Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) manual 
 The Statistical Process Control (SPC) manual 
 The Measurement Systems Analysis (MSA) manual 
 
Kuvio 9. Toimittajalaadun varmistuksen ydintyökalut (AIAG Core tools n.d). 
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3.1 Production Part Approval Process (PPAP) 
Tuotanto-osan hyväksyntä prosessi eli Production Part Approval Process (PPAP) määrit-
telee osan yleiset vaatimukset hyväksynnälle ja sisältää myös valmistuksen sekä materi-
aalien hyväksynnät. PPAP:n tarkoitus on määrittää, että kaikki asiakkaan suunnittelukri-
teerit ja määrittelyvaatimukset ovat kunnolla ymmärretty ja sisäistetty toimittajalla. Li-
säksi on määritetty, että valmistusprosessilla on mahdollisuus tuottaa tuote johdonmukai-
sesti, ja se saavuttaa asiakkaan vaatimukset tarjotulla valmistuskapasiteetilla. Tätä testa-
taan ns. täystahtikokeella, jossa on käytössä samat valmistusmenetelmät, työkalut, mitta-
välineet ja työntekijät kuin itse sarjatuotannossa. Kokeessa valmistetaan vähintään 300 
kappaletta tai se määrä, joka on sovittu hankintasopimuksessa. Kokeen jokaisessa vai-
heessa otetaan näytekappaleita mitattaviksi ja tutkittaviksi. Näytteitä pitää ottaa joka työ-
kalusta sekä jokaisesta yksittäisestä prosessista. Näiden avulla voidaan tehdä PPAP:n 
vaatimat dokumentit. (PPAP 2009, 1 – 3.) 
PPAP-prosessia voidaan soveltaa irtotavaroille (bulkki) sekä raaka-aineisiin. Irtotava-
roiksi voidaan ajatella standardikiinnityselementit sekä pintakäsittelyaineet, kuten maalit 
ja kemikaalit. PPAP-ohjeissa on määritelty erityistapauksia, kuten renkaat, sekä kuorma-
autoteollisuuden vaatimukset niiltä osin kuin ne poikkeavat vakiokäytännöstä.  (PPAP 
2009, 1 – 3.) 
PPAP-ohje sisältää 18 vakioelementtiä ja näitä täydentävät asiakkaan erikoisvaatimukset. 
Näitä kaikkia vaatimuksia pitää toimittajan noudattaa yhdessä turvallisuutta ja lainsää-
däntöä koskevien vaatimusten kanssa. Kuviossa 10 on esitetty nämä 18 elementtiä. Mikäli 
jokin vaatimus ei täyty vaatimuksen mukaisesti, yrityksen täytyy luoda dokumentoitu on-
gelmanratkaisumenetelmä. Tämän lisäksi pitää sopiva ongelman korjaavat toimenpiteet. 
Ohjeen kaikkia elementtejä ei voi soveltaa kaikille osille, ja poikkeuksista pitää sopia 
asiakkaan kanssa. Kuvion 10 alkuperäinen englanninkielinen versio on liitteenä 1. (PPAP 
2009, 18.) 
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Kuvio 10. PPAP-prosessin osa-alueet sekä vakuusvaatimustasot (PPAP 2009, 18). 
1. Suunnittelutiedot 
Yrityksen tulee toimittaa tai liittää kaikki suunnittelutiedot PPAP-dokumentaation. Mit-
takuvat tolerointeineen ja materiaalimerkintöineen kuuluvat suunnittelutietoihin. Myös 
materiaalitodistukset kuuluvat tähän osa-alueeseen. Mikäli tilaus on tehty 3D-mal-
lien/luonnoksien pohjalta, toimittajan kuuluu tehdä 2D-piirustus. (PPAP 2009, 4.) 
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2. Hyväksytyt muutosasiakirjat 
Tekniset muutosasiakirjat pitää hyväksyttää asiakkaalla. Asiakirja sisältää muutokset, 
jotka on sisällytetty muotteihin, osaan tai tuotteisiin prosessin aikana. Se sisältää myös 
tiedon muutoksien voimaan astumisesta ja siitä, mitä muille niin kutsutuille vanhan revi-
sion osille voidaan tehdä. (PPAP 2009, 5.) 
3. Asiakkaan hyväksyntä suunnittelulle 
Asiakas on vastuussa kokonaisuudesta ja sen vuoksi hänen pitää antaa hyväksyntä suun-
nittelulle. Tämä voidaan toteuttaa hyväksymällä tuotteen mittakuva kirjallisesti allekir-
joittamalla tai hyväksyntätodistuksella. (PPAP 2009, 5.) 
4. Suunnittelun vika- ja vaikutusanalyysi 
Suunnittelusta vastuussa olevan organisaation vastuulla on luoda suunnittelun vika- ja 
vaikutusanalyysi. Sen pitää ottaa huomioon asiakasvaatimukset, rajapinnat sekä testaus. 
Tämän analyysin pohjalta on helpompi tehdä valmistuksen vaatimuslista. Analyysi listaa 
kriittisimmät vikamuodot, ja asiakas voi niihin reagoida halutessaan. (PPAP 2009, 5.) 
5. Prosessikaaviot 
Toimittajan pitää luoda tuotteen valmistusprosessista vuokaavio, jonka esitystapa on va-
paamuotoinen. Vuokaavion avulla luodaan perusta valvontasuunnitelmalle (Control 
Plan). Samankaltaisia prosesseja voidaan kuvata samalla vuokaaviolla eli sen ei tarvitse 
olla nimikekohtainen. Vuokaavion pitää sisältää kaikki valmistusvaiheet. Liitteenä 2 on 
malli tyypillisestä vuokaaviosta. (PPAP 2009, 5.) 
6. Prosessin vika- ja vaikutusanalyysi 
Tuotantoprosessien riskit arvioidaan vika- ja vaikutusanalyysillä, jonka tulee seurata pro-
sessin vuokaaviota. Analyysillä pyritään tunnistamaan potentiaaliset valmistus- tai ko-
koonpanoprosessien vikamuodot. Analyysin perusteella luodaan lista virheistä ja niiden 
ehkäisystä. (PPAP 2009, 5.) 
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7. Valvontasuunnitelma 
Valvontasuunnitelma on määritelmä prosessin valvonnasta. Se on kirjallinen dokumentti 
siitä, kuinka on tarkoitus kontrolloida tuotannon eri vaiheita. Se sisältää materiaalitarkas-
tukset, mitattavat ominaisuudet tolerointeineen, otostiheydet ja näytekoot. Asiakas voi 
myös määritellä joitain lisätarkastuksia tai mittauksia halutessaan. Liitteessä 3 on esitetty 
esimerkki valvontasuunnitelmalomakkeesta. (PPAP 2009, 5.) 
8. Mittausjärjestelmän analyysi 
Mittausjärjestelmän analyysi määrittää tilastollisin menetelmin, onko mittausjärjestelmä 
kyvykäs riittävän tarkkaan mittaamiseen. Tyypillinen mittausmenetelmän analyysi on 
Gage R&R (toisto- ja toistettavuusanalyysi). Analyysin tarkoitus on määritellä mittaus-
järjestelmän kyvykkyys ja mittausvirheen suuruus. (PPAP 2009, 6.) 
9. Mittaustulokset 
Mittaustulokset ovat mittausraportti, jolla todistetaan asiakkaalle valvontasuunnitelman 
sekä piirustusten vaatimien mittausten suorittaminen. Mittausraportti sisältää myös ku-
vantoja kappaleen mitoista, joita todennetaan. Raportin tulee olla siis itsenäinen doku-
mentti.  Raportti kertoo suoraan, ovatko mitatut mitat hyväksyttäviä. (PPAP 2009, 6.) 
10. Materiaali- ja suorituskykytestit 
Materiaalitestit pitävät sisällään kemiallisia, fysikaalisia tai metallurgisia testejä. Suori-
tuskykytestejä ovat materiaalin ominaisuuksiin liittyvät testit, kuten väsytyskokeet, isku-
kokeet, hitsauksen makrohiet tai muut lujuuskokeet. Molemmat testaukset ovat materiaa-
lia vahingoittavia, eli tuotteita ei voida testien jälkeen käyttää. Raportissa ilmoitetaan ai-
noastaan valvontasuunnitelmassa pyydetyt asiat vapaamuotoisesti. (PPAP 2009, 6 – 7.) 
11. Alustavat prosessitutkimukset 
Tutkimuksien lähtökohtana on selvittää toimittajan kyvykkyys tehdä asiakasvaatimusten 
mukaisia tuotteita. Asiakas määrittelee hyväksymistasot. Tutkimus perustuu tilastolliseen 
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prosessianalyysiin. Prosessin kyvykkyyttä ja toimintakykyä mitataan indekseillä. (PPAP 
2009, 7 – 9.) 
12. Hyväksytyn laboratorion dokumentaatio 
Kyseisen dokumentaation on tarkoitus kertoa, että toimittaja on käyttänyt ulkoista tai si-
säistä akkreditoitua laboratoriota. Asiakas määrittelee, mitä testejä pitää suorittaa akkre-
ditoiduissa laboratorioissa. Raportin ulkoasu on vapaa, mutta siitä pitää käydä ilmi nimi, 
päiväys ja käytetyt standardit. Lisäksi raportin mukana pitää olla laboratorion akkredi-
tointidokumentit. (PPAP 2009, 10.) 
13. Ulkonäköosien hyväksymisraportti 
Mikäli tuote on määritelty ulkonäköosaksi, sille pitää tehdä ulkonäköraportti. Yleisimmät 
ulkonäkövaatimukset ovat pinnanlaatu, maalisävy, appelsiinimaisuus tai rakeisuus. Ra-
portin sisältö ja laajuus määritellään asiakasmäärityksissä. Tämä täytetty raportti lähetään 
asiakkaalle tuotteen kera, ja asiakas hyväksyy sen sisällön. Raportti lähetetään hyväksyt-
tynä takaisin toimittajalle, joka liittää raportin myöhemmässä vaiheessa toimitettavaan 
PPAP-dokumentaatioon. (PPAP 2009, 10.) 
14. Näytekappaleet 
Asiakas voi vaatia näytekappaleita sovituksia, mittauksia ja koeasennuksia varten. Tar-
koituksena on verifioida toiminnallisuuksia, joita ei muuten voida todentaa. Mahdolli-
sissa virhetapauksissa toimittajalla on vastuu selvittää ongelmien aiheuttaja. (PPAP 2009, 
10.) 
15. Alkuperäiskappaleet 
Alkuperäiskappaleella tarkoitetaan hyväksyttyä tuotantokappaletta. Se on signeerattu ja 
siitä selviää hyväksymisajankohta. Siihen verrataan myöhemmässä vaiheessa tehtyjä kap-
paleita. Monesti subjektiivisten suureiden määrityksessä alkuperäiskappale on tärkeä. 
Subjektiivisia määreitä ovat esimerkiksi ääni tai visuaalinen pinnanlaatu. Alkuperäiskap-
pale tulee säilyttää yhtä kauan kuin PPAP-dokumentteja. (PPAP 2009, 10.) 
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16. Tarkastusvälineet 
Asiakas voi vaatia toimittajaa esittämään ja spesifioimaan käytetyt apuvälineet. Ne voivat 
olla tulkkeja, jigejä, kiinnittimiä tai alustoja. Tarkastusvälineet tulee dokumentoida kuvan 
kera, ja niille pitää luoda tarkastus- tai kalibrointiohjelma. (PPAP 2009, 11.) 
17. Asiakaskohtaiset vaatimukset 
Asiakas voi määritellä ja vaatia toimittajalta myös joitain muita kuin edellä mainittuja 
vaatimuksia. Ne määritellään asiakasvaatimuksissa erikseen, ja toimittajan pitää esittää 
dokumentit tarvittaessa. Useasti pakkausvaatimukset ovat asiakaskohtaisia vaatimuksia. 
(PPAP 2009, 11.) 
18. Osan hyväksymisasiakirja 
Osan hyväksymisasiakirja eli PSW (Part Submission Warrant) on toimittajan vakuusil-
moitus, että kaikki PPAP:n asettamat vaatimukset on tehty ja dokumentoitu. Jokaiselle 
nimikkeelle tulee laatia hyväksymisasiakirja, ellei toisin sovita asiakkaan kanssa. Hyväk-
symisasiakirjan mukana tulee ilmoittaa pelkän kappaleen paino neljän desimaalin tark-
kuudella, joka on mitattu 10 kappaleen keskiarvona. Osan hyväksymisasiakirja voidaan 
tehdä viidellä eri tasolla. Kuviossa 10 on selitetty tasojen eroavaisuudet. Tasojen erovai-
suudet liittyvät siihen mitä dokumentteja asiakas haluaa toimitettavan. Hyväksymisasia-
kirja lähetetään aina asiakkaalle riippumatta tasosta. Mikäli asiakas muuttaa tuotantopro-
sessia tai hankkii uusia koneita, hänen pitää lähettää muutosilmoitus. Liitteinä 4 ja 5 ovat 
esimerkit hyväksymisasiakirjasta ja muutosilmoituksesta. (PPAP 2009, 11 – 12, 17.) 
3.2 Advanced Product Quality Planning (APQP) 
APQP (Advanced Product Quality Planning) eli kehittynyt tuotteen laatusuunnittelu on 
standardisoitu viitekehys. APQP viitekehys on kehitetty alun perin autoteollisuuden käyt-
töön, ja se on nykyisin laajentunut myös muille teollisuuden aloille. APQP on työkalu- ja 
menetelmäpankki toimenpiteille ja tekniikoille, joita käytetään tuotteiden ja prosessien 
kehittämisessä. (APQP and Control Plan 2008, 1.) 
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APQP:n tavoite on saada aikaan asiakkaan asettamien tehtävien mukainen tuote ja pro-
sessi. APQP voidaan purkaa PDCA-mallin mukaisesti ja kuviossa 11 niin on tehty. Ul-
kokehällä on PDCA-malli. Keskellä kuviossa on APQP:n viisi päävaihetta. Tällä pyritään 
ilmaisemaan, että jokainen APQP-dokumentti on elävä dokumentti, joka kehittyy proses-
sien edetessä. PDCA-mallissa ympyrä jakautuu neljään eri sektoriin. Ensimmäiset kolme 
sektoria ovat omistautuneet etupainotteisesti tuotelaadun suunnitteluun läpi tuotteen ja 
prosessien validoinnin. Neljäs sektori on vaihe, jossa evaluoidaan lopputuotosta. Siinä 
tarkistetaan onko asiakas tyytyväinen tuotokseen sekä tuetaan pyrkimystä jatkuvaan pa-
rantamiseen. . (APQP and Control Plan 2008, 1 – 5.) 
 
Kuvio 11. APQP:n tavoite PDCA-sykleinä (APQP and Control Plan 2008, viii). 
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APQP voidaan jakaa viiteen eri päävaiheeseen, kuten kuviossa 11 on tehty. Nämä vaiheet 
on myös esitetty oheisessa listauksessa: 
1. Suunnittelu ja määrittely (Plan and Define) 
2. Tuotteen suunnittelu ja kehitys (Product Design and Development) 
3. Prosessin suunnittelu ja kehitys (Process Design and development) 
4. Tuotteen ja prosessin validointi (Product and Process Validation) 
5. Palautteen arviointi ja korjaavat toimenpiteet (Feedback Assessment and Correc-
tive Action) 
Ensimmäiseen vaiheeseen kuuluu projektin suunnittelun lisäksi tuotteen esisuunnittelu 
sekä valmistelu. Toinen ja kolmas vaihe ovat varsinaisen tuotteen- ja valmistuksen suun-
nittelua. Neljäs vaihe on tuotteen ja prosessin validointia, jonka apuna PPAP-prosessi 
toimii saumattomasti. Loppuasiakkaalle toimitettava PPAP-dokumentti ikään kuin veri-
fioi APQP-prosessin ja kertoo sen onnistumisesta. APQP:n ja PPAP:n tavoitteet ovat 
suunnitella ja valmistaa tuote asiakasvaatimusten mukaisesti, sekä ennakoida mahdolliset 
ongelmat valmistettavassa tuotteessa. PPAP-prosessin päätarkoitus on turvata tuotannon 
aloitus, kun taas APQP:n tavoite on kokonaisvaltaisempi. APQP:n tarkoitus on tuottaa 
tuote, joka täyttää kaikki asiakasvaatimukset.  Nämä kaikki APQP:n vaiheet on esitetty 
graafisesti kuviossa 12. (APQP and Control Plan 2008, 8, 16, 24, 32, 38.) 
 
Kuvio 12. Tuotteen kehittynyt laatusuunnitelma (APQP and Control Plan 2008, 8). 
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Monissa yrityksissä voi olla käytössä Robert G. Cooperin (2001, 40) kehittämä State Gate 
-tuotekehitysmalli tai sen mukaelma.  Se muistuttaa hyvin paljon APQP-prosessia, sillä 
molemmissa on viisi eri vaihetta. Molempien prosessien tavoite on sama: luoda uusi tuote 
markkinoille tehokkaasti ja prosessimaisesti. Kuviossa 13 on esitetty Cooperin malli.  
 
Kuvio 13. Cooperin tuotekehitysmalli (Utz Alexej 2014, 19). 
3.3 Control Plan (Valvontasuunnitelma) 
Valvontasuunnitelma tai ohjaussuunnitelma eli Control Plan on standardisoitu metodi 
asiakasvaatimusten täyttämiseen. Valvontasuunnitelma on määrättyyn muotoon kirjoi-
tettu dokumentti, jonka tarkoitus on kerätä olennaisin osa mittauksista ja tarkastuksista 
yhteen. Se ei korvaa erillisiä toiminta- tai työohjeita, vaan sen tavoite on minimoida pro-
sessi- ja tuotevaihtelua. Valvontasuunnitelma on myös päivittyvä dokumentti, jota pitää 
päivittää prosessien tai tuotteen muuttuessa. . (APQP and Control Plan 2008, 43.) 
AIAG:n julkaisemassa APQP-kirjassa on kuvattu useita erilaisia valvontasuunnitelmia. 
Niiden sisältö muuttuu hieman riippuen siitä, mitä osa-aluetta painotetaan. Erilaisia pai-
notuksia prosesseille ovat: asetukset ovat tärkeitä, valmistuskoneen parametrit ovat tär-
keitä, kappaleen kiinnitykset ovat tärkeitä tai apuvälineet ovat tärkeitä. Valvontasuunni-
telman perusidea säilyy kuitenkin kaikissa painotuksissa samana. (APQP and Control 
Plan 2008, 56 – 65.) 
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Valvontasuunnitelmaa tehdessä pitää olla hyvä ymmärrys siihen liittyvistä prosesseista. 
Oheisessa listauksessa on lueteltu, mitä informaatiota on hyvä olla saatavilla valvonta-
suunnitelmaa tehtäessä: 
 Prosessin vuokaaviot 
 Suunnittelun ja prosessien vika- ja vaikutusanalyysit 
 Asiakkaan erikoisvaatimukset 
 Kokemukset vastaavista tuotteista 
 Työntekijöiden tietotaito prosesseista 
 Suunnittelukatselmusten pöytäkirjat 
 Optimointimenetelmien tieto (QFD tai DOE) 
Kuviossa 14 on esitetty valvontasuunnitelman jatkuvan parantamisen prosessi sekä se, 
mitä tietoja tarvitaan vähintään valvontasuunnitelman tekemiseen.  Kuviossa on kuvattu 
informaation kulkua eri vaiheiden välillä. (APQP and Control Plan 2008, 43 – 45.) 
 
Kuvio 14. Valvontasuunnitelman relaatiot vika- ja vaikutusanalyysiin sekä vuokaavioon 
(APQP and Control Plan 2008, 43 – 45). 
Valvontasuunnitelman tavoitteena on vähentää hukkaa ja parantaa tuotteiden laatua eri 
toiminnoissa, kuten suunnittelussa, valmistuksessa ja kokoonpanossa. Siitä selviää yh-
dellä silmäyksellä, miten kyseistä tuotetta on tarkoitus valvoa prosessien eri vaiheissa. 
Liitteessä 5 on esitetty tyypillinen valvontasuunnitelma, joka on jaettu 26 eri osa-aluee-
seen. (APQP and Control Plan 2008, 46 – 55.) 
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3.4 Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) 
Vika- ja vaikutusanalyysi eli Failure Mode and Effects Analysis on standardisoitu ana-
lyyttinen menetelmä, jonka avulla voidaan löytää potentiaalisimmat ongelman aiheutta-
jat. Tarkoituksena on arvioida vikatilojen merkittävyyttä sekä vikojen/virheiden vaiku-
tuksia pisteyttämällä ne. Pyrkimys on minimoida laaturiskit riittävän ajoissa ja säästää 
niin kustannuksia. Menetelmän periaate on olla ennakoiva eli se ei ole sopiva työkalu, 
kun vahinko tai ongelma on jo sattunut. (FMEA 2008, 2 – 3.) 
On olemassa neljä erilaista vika- ja vaikutusanalyysityyppiä. Nämä ovat järjestelmän, 
tuotteen, prosessin ja palveluiden vika- ja vaikutusanalyysit. Analyysin suoritustapa on 
alhaalta ylöspäin eli komponenttitasolta pääkokoonpanoon tai yksittäisestä valmistusvai-
heesta kokonaisuuksiin. Analyysin päävaiheet ovat tarpeen tunnistaminen, tiimin muo-
dostaminen, analyysinpohjan luonti sekä asteikkojen, esiintymistodennäköisyyksien ja 
havaittavuuden arvioiminen. Lopuksi tehdään taulukon riskilukujen analysointi ja priori-
soidaan jatkotoimenpiteet. Oheisessa listauksessa on määritetty vika- ja vaikutusanalyy-
sin kymmenen eri vaihetta: 
 Kohteen analysointi, valitse ja rajaa 
 Tunnista kohteen vikaantumistavat 
 Vikaantumistapojen vaikutukset 
 Vaikutuksien vakavuusaste 
 Vikaantumistapojen esiintymistodennäköisyys 
 Vikaantumisen havaittavuustodennäköisyys 
 Vikaantumisen kokonaisvaikutusten riskiluvut 
 Riskilukujen perusteella priorisointi 
 Toimenpiteiden määritys kriittisille kohteille 
 Toimenpiteiden jälkeen uudelleen arviointi 
Tärkein vaihe vika- ja vaikutusanalyysissa on tiimin muodostaminen. Sen pitää olla riit-
tävän laaja sekä jokaisella ryhmän jäsenellä tulee olla pätevyys ja ymmärrys analyysin 
tekemisestä. Lisäksi tiimin pitää edustaa eri asiantuntijuusalueita tasapuolisesti. Vika- ja 
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vaikutusanalyysin taulukko pitää räätälöidä yrityskohtaisesti ja ryhmän jäsenten tarpei-
siinsa sopivaksi. Kaikista taulukoista kuitenkin pitäisi löytyä kuvion 15 mukaiset elemen-
tit. (FMEA 2008, 8 – 14.) 
 
Kuvio 15. Tyypillinen vika- ja vaikutusanalyysin taulukko (FMEA 2008, 34). 
3.5 Measurement Systems Analysis (MSA) 
Mittausjärjestelmän analyysi eli Measurement System Analysis (MSA) on menetelmä 
mittausjärjestelmän kyvykkyyden arviointiin. Sen avulla määritetään kuinka paljon vir-
hettä voi syntyä mittausprosessissa. Mittausjärjestelmän analyysi tarkastelee seuraavia 
asioita:  
 mittausmenetelmää 
 mittalaitetta 
 mittaustapaa ja käyttäjää 
 mittauslaitteen vaikutusta mittaukseen 
 Mittausepävarmuutta yksittäisissä mittalaitteissa tai kokonaisissa mittausjärjestel-
missä 
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Mittausjärjestelmän analyysi on tärkeä osa laadunhallintajärjestelmää sekä PPAP-mene-
telmän yksi osa-alue. (MSA 2010, 3 – 5.) 
Tyypillisiä työkaluja ja analyysitapoja mittausjärjestelmälle ovat kalibrointi, stabiliteetti, 
lineaarisuus, analyysin varianssi, kyvykkyys, toistettavuus ja toistotarkkuus (Gage R&R). 
Mittausjärjestelmä voidaan jakaa kuuteen eri elementtiin: vakiot (Standard), kappale 
(Workpiece), mittalaite (Instrument), henkilö/menetelmä (Person/Procedure) ja ympä-
ristö (Environment). Näitä kutsutaan termillä ”S.W.I.P.E” englannin kielisten nimien 
pohjalta. Nämä elementit on esitetty kuviossa 16. (MSA 2010, 16).  
 
Kuvio 16. Mittausjärjestelmän vaihtelevuuden syy ja seuraus kalanruotokaaviona (MSA 
2010, 17). 
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3.6 Statistical Process Control (SPC) 
Tilastollinen prosessinohjaus eli Statistical Process Control on laatutyökalu. Sen avulla 
voidaan säätää tai korjata prosessin ennustettavuutta, ja analysoinnin avulla parantaa pro-
sessia. Tarkoitus ei ole valvoa prosessia, vaan pienentää sen vaihtelua. Vaihtelua pienen-
tämällä saadaan taloudellista hyötyä epäkelpoisten tuotteiden määrän pienentymisenä. 
Tarkoituksena on siis seurata prosesseja, joissa tuotteet valmistetaan eikä itse tuotteita. 
Käytännön toteutus tehdään SPC-korteilla, joiden avulla tehdään laatumittarit. Työnteki-
jät saavat tällöin välittömän palautteen työstään. (SPC 2005, 3 – 10.) 
 
Kuvio 14. Tyypillinen SPC-kortti (SPC 2005, 70). 
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Yleinen tilastollisen prosessiohjauksen tarve on prosessin kyvykkyys- tai toimintakyky-
mittarit. Mittarit muodostuvat indekseistä, joilla verrataan prosessin kyvykkyyttä suurim-
paan sallittuun vaihteluun eli toleranssiin. Indeksien laskemisen jälkeen niiden arvoja ver-
rataan kuvion 15 kriteereihin. Kuviossa 15 on esitetty PPAP-prosessin alustavat proses-
situtkimuksen rajat. (PPAP 2009, 8.) 
 
Kuvio 15. Indeksien hyväksymisrajat (PPAP 2009, 9). 
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4 TOIMITTAJALAADUN NYKYTILA 
Yrityksessä on useita valmistusyksiköitä, ja tässä työssä käsitellään vain Suomessa toi-
mivaa yksikköä. Tämä yksikkö on perusluonteeltaan kokoonpanotehdas. Lähes kaikki 
komponentit ostetaan alihankintana ympäri maailmaa. Suomen yksikköön materiaalia 
toimittavia toimittajia on yli 240 kpl. Osa näistä toimittajista ei ole kovin aktiivisia ja 
heillä on velvollisuuksia lähinnä varaosien toimituksien takia. Aktiivisia toimittajia on 
noin 200.  
4.1 Viallisen tavaran raportointi 
Toimittajien komponenttien saapuessa tehtaalle tilauksen mukaisesti tilaus kirjataan toi-
minnanohjausjärjestelmään (ERP). ERP:ssä on määritetty, tarvitseeko toimitukselle tehdä 
vastaanottotarkistus vai siirretäänkö se varastoon odottamaan käyttöä. Vastaanottotarkis-
tus tehdään ennalta määriteltyjen algoritmien mukaan. Huolimatta tästä prosessista mate-
riaalivirtaan eksyy viallisia komponentteja, joita ei saada kiinni ennen kokoonpano vai-
hetta.   
Yrityksessä on kerätty tietokantaa viallisen tavaran löydöksistä. Tietokantaa kutsutaan 
myös englannin kielisellä termillä ”Defective Material Report”, joka voidaan lyhentää 
DMR. Tähän tietokantaan kerätään vastaanottotarkistuksessa havaitut vialliset kom-
ponentit sekä kokoonpanossa havaitut epäsopivat tai vialliset komponentit. Kaikki vialli-
set komponentit kerätään tähän tietokantaan riippumatta siitä, mistä viallisuus johtuu. 
Komponentit kerätään viallisten tavaroiden alueelle merkittynä punaisilla lapuilla, jotka 
sisältävät vikakuvauksen ja ID-numeron tunnistamista varten. Viallisen tavaran aluetta 
hallinnoi yksi henkilö, jonka vastuulla on tietokannan ylläpito. Komponentit lajitellaan 
reklamoitaviin sekä romutettaviin, ja näille on omat erityiset prosessit ja toimintaohjeet. 
Reklamoitavien komponenttien reklamaatiot tehdään laatuhenkilöiden toimesta. Heitä on 
tällä hetkellä 8 henkilöä.  
Viallisen tavaran raportoinnin tietokannan avulla on selvitetty toimittajalaadun nykytilaa. 
Tietokannasta siivottiin pois itserikotut komponentit, ja analyysi rajattiin koskemaan vain 
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vuosien 2016 ja 2017 reklamoituja nimikkeitä. Nykytila-analyysillä on tarkoitus löytää 
eniten ongelmia ja kustannuksia aiheuttavia toimittajat. Heille on laitettu kyselytutkimus. 
Kyselytutkimuksella kartoitetaan toimittajakentän nykytilaa, ja näiden molempien nyky-
tila-analyysien tuloksien yhdistämisen ja analysoinnin jälkeen määritellään tehokkaim-
mat kehittämiskohteet. 
4.2 Pareto-analyysi 
Pareto-analyysi on tilastollisen laadunvarmistuksen työkalu. Se on yksinkertainen ongel-
manratkaisumenetelmä, jonka avulla saadaan esille potentiaalisimmat ongelmanaiheutta-
jat. Analyysin avulla rankataan materiaalista asiat, jotka ratkaisemalla saadaan paras 
hyöty aikaiseksi. Pareto-analyysia kutsutaan monesti myös 80/20-säännöksi. Tyypillisesti 
muutamat ongelmista aiheuttavat suurimman osan kuluista, eli 20 % ongelmista aiheuttaa 
80 % kuluista. Analyysin tuotokset esitetään yleensä Pareto-kaaviona pylväsdiagrammin 
muodossa. (SPC 2005, 197.) 
Tietokannan käsittely on rajattu vuosien 2016 ja 2017 dataan. Tietokanta on siivottu ja 
siihen on tehty määrittelyt, joiden avulla on helppo suodattaa haluttu data. Kuviossa 16 
ja 17 on muodostettu Pareto-kuvaaja eniten reklamoituja laatukustannuksia aiheuttaneista 
toimittajista vuosien 2016 ja 2017 aikana.  
 
Kuvio 16. Pareto-kuvaaja, missä on kaikki vuosina 2016 ja 2017 reklamoidut toimittajat 
laatukustannuksien mukaan. 
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Kuvio 17. 80 % laatukustannuksista aiheuttaneita toimittajia on 23. 
Kuviossa 18 on analysoitu kappalemääräisesti eniten ongelmia aiheuttavat toimittajat. 
Taulukosta voidaan todeta, että 25 toimittajaa aiheuttaa 80 % reklamoitavista nimikkeistä. 
 
Kuvio 18. Pareto-kuvaaja, johon toimittajat on järjestetty reklamoitavien kappaleiden 
mukaan. 
Näiden kahden analyysin jälkeen tuli selväksi, että Pareto-analyysi on sopiva menetelmä 
tulkita reklamaatiotietokantaa. Välittömien kustannuksien kautta euromääräinen tarkas-
telu on yrityksen kannalta tehokkain. Toisaalta määrällinen analyysi kertoo paremmin 
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välilliset kustannukset. Jos kappaleita on reklamoitu paljon, se tarkoittaa, että monet ko-
konaiset toimituserät ovat olleet viallisia. Tämä taas tarkoittaa, että tuotanto on pysähty-
nyt tai se on ollut vaarassa pysähtyä. Tämän vuoksi molemmat tiedot ovat tärkeitä. Tie-
tokannat yhdistettiin prosentit neliöimällä oheisen kaavan 1 mukaisesti (MSA 2010, 119, 
157). Yhdistelmän tulos on kuviossa 19, johon toimittajat on järjestetty neliöinnin mu-
kaisesti. 
√(𝐴𝑟𝑣𝑜 %)2 + (𝑀ää𝑟ä %)2 = 𝑁𝑒𝑙𝑖ö %  (1) 
 
Kuvio 19. Pareto-kuvaaja neliöinnin tuloksista. 
Neliöidyn arvon avulla sain yhdistettyä kaksi eri attribuuttia vertailuluvuksi. Kuviosta 19 
näkee, miten määrät ja arvot käyttäytyvät verrattuna neliöityyn tulokseen. Toimittajaky-
selyn saajat valittiin neliöidyn tuloksen pohjalta. Kysely lähetettiin kaikille toimittajille, 
jotka mahtuivat 97 % kumulatiivisen neliöprosentin sisään.  Yhteensä toimittajia valittiin 
kyselyyn 47. 
37 
 
5 KYSELYTUTKIMUKSET 
Tutkimukseen tarvittavaa tietoa voidaan kerätä hyvin erilaisin menetelmin, joilla ratkais-
taan tutkimusongelma. Perinteiset menetelmät ovat olleet kvalitatiivinen sekä kvantitatii-
vinen tutkimusote, jotka voidaan myös nähdä kuvasta 20. 
 
Kuva 20. Tutkimuksen menetelmäpolut (Kananen, 2014 s. 49). 
Opinnäytetyön viitekehys on toimittajalaadun kehittäminen. Viitekehys voidaan jakaa 
kahteen eri osa-alueeseen; nykytilan selvitykseen olemassa olevien dokumenttien kautta 
eli määrällisellä tutkimusaineistolla sekä laadullisella tutkimusaineistolla, joka kerätään 
kyselyiden avulla. Lopputuotoksena on molempien yhdistelmä eli kehittämistutkimus, 
jossa tutkimuksen avulla pyritään luomaan muutosta nykytilaan. (Kananen 2014, 53). 
Kuviossa 21 on esitetty, miten eri tutkimusotteet voidaan jaotella Kanasen mielestä.  
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Kuvio 21. Tutkimusotteiden ryhmitteleminen (Kananen 2014, 51). 
5.1 Webropol-kysely 
Nykyaikainen tiedonkeruumenetelmä on tietokantapohjainen, ja kysely tehdään internet-
selaimella. Tässä työssä on käytetty Webropol 3.0 ohjelmistoa, johon on luotu kyselytut-
kimus suoraan.  Kyseinen ohjelma on ollut yrityksellä käytössä asiakastyytyväisyys ky-
selyiden tekoa varten. Tämän takia päädyttiin sitä käyttämään myös tässä tutkimuksessa.  
Webropol on Suomalainen perheyritys, joka on perustettu 2002. Liikevaihto on ollut 
vuonna 2016 vuonna 4,8 miljoonaa euroa, ja henkilöstömäärä on ollut 60 henkilöä. Yri-
tyksellä on toimintaa Suomen lisäksi Saksassa, Englannissa ja Ruotsissa. (Webropol n.d.) 
Kysely sisälsi yhteensä 29 kysymystä, joista osalla kartoitettiin vastaajan taustatietoja. 
Liitteessä 6 on koko kysely katsottavissa. Kysely toteutettiin kahdella eri kielellä, suo-
meksi ja englanniksi. Tähän Webropol-ohjelmisto tarjosi hyvän tavan toteutukseen, sillä 
käyttäjä voi valita kielen sen jolla hän haluaa vastata. Itse kysely luotiin ensiksi suomeksi 
valmiiksi asti, minkä jälkeen lisättiin saataville englannin kielen versio. Webropol-ohjel-
misto ei ollut tekijälle tuttu aikaisemmin, vaan sen käyttö opeteltiin kyselyä tehdessä. 
Kyselyä testattiin ensiksi muutamalla vastaajalla niin, että saatiin varmuus sen toimivuu-
dessa. Muutamia korjauksia tehtiin kommenttien perusteella, jotka enemmän liittyivät 
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itse ohjelman käyttöön. Kysely lähettiin 47 henkilölle nykytila-analyysin pohjalta ja vas-
tauksia saatiin 27 kappaletta. Tällöin vastausprosentiksi saatiin 57 %. Ulkomaisia toimit-
tajia kyselyyn vastasi 11 henkilöä, ja loput 16 olivat kotimaisia toimittajia. Kysely oli 
avoinna noin kolme viikkoa kaikkiaan. Henkilöille lähetettiin kaksi kertaa muistutusvies-
tejä, mikäli he eivät olleet vielä vastanneet. Vastausprosentin suuruuteen on todennäköi-
sesti vaikuttanut, että olen joko itse ollut yhteydessä työn puolesta heihin tai sitten lähim-
mät kollegani ovat olleet kyseessä oleviin henkilöihin yhteydessä.   
5.2 Toimittajien vastaukset ja analysointi 
Kyselyllä kartoitettiin laaja-alaisesti toimittajakenttää. Olen poiminut tähän työhän oleel-
lisimmat osat ja tulen hyödyntämään kyselyn vastauksia muissa yrityksen kehitystehtä-
vissä. Kyselyn vastaajien toimenkuvat jakaantuivat kuvion 22 mukaisesti. Suurin vastaa-
jaryhmä oli laatuhenkilöt, koska kyselyt pyrittiin lähettämään yrityksen laadusta vastaa-
ville henkilöille. 
 
Kuvio 22. Vastaajien vastuualueita. 
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Yritysten liikevaihto jakautui kuvion 23 mukaisesti. Pääpaino oli selvästi keskisuurissa 
yrityksissä, joita oli 50 %. Kuvion jakauma edustaa melko hyvin yrityksen toimittajapro-
fiilia. Tämä selvisi, kun analysoin ketkä kyselyyn vastasivat, ja keneltä vastaukset jäivät 
saamatta.  
 
Kuvio 23. Kyselyyn vastanneiden yritysten liikevaihdon jakauma. 
Monien toimittajien kanssa on ollut pitkä yhteistyöhistoria, mikä käy selvästi ilmi kuvi-
osta 24. Myös monille toimittajille yrityksemme on erittäin merkittävä asiakas (kuvio 25). 
Tämä on yksi syy siihen, miksi vastausprosentti oli erittäin korkea. 
 
Kuvio 24. Yhteistyön kestoaika vuosina. 
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Kuvio 25. Yrityksemme merkitys asiakkaana. 
Kyselyn yksi tärkeimmistä kysymyksistä kehitystehtävän kannalta oli selvittää mitä laa-
tusertifiointeja toimittajilla on. Kuvassa 26 on esitetty kyselyn vastausten jakauma. ISO 
9001 -laatujärjestelmän ja ISO 14001 -ympäristöjärjestelmän sertifikaatit ovat erittäin hy-
vin edustettuina. Toinen mielenkiintoinen huomio on autoteollisuuden standardin IATF 
16949:n hyvä edustettavuus. Kyseinen standardi on sertifioituna 14 % yrityksen toimit-
tajista. Yrityksellämme on käytössä emoyhtiöltä tullut toimittajien auditointipohja, joka 
käsittelee melko kattavasti ISO 9001- ja AITF 16949 -laatuvaatimukset. Vastaajista puo-
let oli saanut hyväksytyn auditointituloksen yritykseltämme. Toinen 50 % vastaajista oli 
auditoimattomia. 
 
Kuvio 26. Toimittajien laatusertifiointien jakauma. 
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Kuviossa 27 on esitetty toimittajien vastaukset kysymykseen ”kuinka arviot yrityksemme 
toimintaa sarjatuotantovaiheessa?”. Asteikkona olivat seuraavat arvot: 1=paljon paran-
nettavaa, 3= neutraali tai ei osaa sanoa ja 5= erittäin hyvä, ei parannettavaa. Kuviota pitää 
lukea siten, että vertaa annettuja vastauksia punaiseen keskiarvo viivaan. Tällöin ymmär-
rämme, mitä vastaajat ovat tarkoittaneet. Kehitettävää olisi toimittajaportaalissa sekä do-
kumenttimuutosten ajantasaisuudessa. Selkeästi korostuu, että toimittajat tietävät, keneen 
olla yhteydessä ongelmatilanteissa tai yleisissä asioissa. Nämä samat teemat toistuivat 
voimakkaasti kyselyn avoimiin kenttiin annetuissa palautteissa. 
 
Kuvio 27. Tuotantovaiheen toiminnan arviointi. 
Kysymyksissä 19 ja 20 kysyttiin yrityksemme reklamaatioprosessista. Vastausten perus-
teella valtaosa käsittelee reklamaatiot sovitun dokumentaation mukaisesti tai heidän 
oman laatukäsikirjan mukaisella tavalla. Kyselyn vastausten perusteella ei pysty arvioi-
maan kommunikaation toimintaa, koska kaikki vastaukset olivat hyvin neutraaleita. To-
tean siis, että ”prosessit toimivat kohtuullisesti eli aina voi parantaa”. 
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Kysymys 25 oli toinen tärkeistä aiheista kehityskohteiden kannalta. Siinä kysyttiin, 
kuinka hyvin tunnet laatutermit ja laatutyökalut. Vastaukset on esitetty kuviossa 28. Sel-
keästi toimittajat tuntevat hyvin PPAP-prosessin, FMEA- sekä Ishikawa-analyysin eli ns. 
kalanruotodiagrammin. Lean Six Sigma -suunnitteluprosessin työkalut kuten DMAIC ja 
DFSS ovat selvästi huonommin tunnettuja toimittajien keskuudessa. 
 
Kuvio 28. Laatutermien ja laatutyökalujen tuntemus. 
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6 TYÖN TULOKSET JA TARKASTELU 
Työn tarkastelua varten materiaalia on kerätty viallisen tavaran tietokannan sekä verkko-
kyselyn avulla. Olen yhdistänyt kyselyn vastaukset sekä viallisen tavaran tietokannat yh-
deksi tietokannaksi. Tavoitteena oli löytää sekä lyhyen että pitkän tähtäimen kehitystoi-
menpiteitä. Osa löydetyistä kehityskohteista on mainittu jo aikaisemmin, mutta tämän 
otsikon alle olen kerännyt kaikki tärkeimmät kohteet, joita yrityksessä tullaan viemään 
eteenpäin. 
6.1 Analysointi 
Seuraavaksi pyritään löytämään relaatioita eri informaatioiden väliltä ristiin vertaamalla. 
Toimittajille lähettyyn kyselyyn vastasi 27 henkilöä, ja yleinen vastausprosentti oli 57 %. 
Kuviossa 29 on esitetty 80 % reklamaatiokuluista aiheuttanutta toimittajaa, joita oli 23. 
Heistä 13 vastasivat kyselyyn, jolloin saamme vastausprosentiksi 56 %.  Voidaan todeta, 
että peitto voisi olla parempikin, mutta vastausprosenttien ollessa hyvin lähellä toisiaan, 
voimme todeta peiton riittäväksi tällä suodatuksella (23 toimittajaa). Kuvioon on lisätty 
tieto siitä, onko toimittajilla sertifioituja ISO9001- tai IATF 16949 -laatujärjestelmiä. 
Tyhjät välit kuviossa tarkoittavat, ettei kyseinen toimittaja ole vastannut kyselyyn.  
 
Kuvio 29. ISO 9001- ja IATF 16949 -laatujärjestelmien relaatio reklamointeihin. 
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Kuvion 29 toimittajien reklamaatiokulujen aiheuttaminen on ollut voimakasta, vaikka 
pääosalle heistä on sertifioitu laatujärjestelmä. Yhdellätoista eniten kuluja aiheuttaneella 
peräti 81 %:lla on sertifiointi. Yrityksemme eräillä henkilöillä on ollut käsitys, että ISO 
9001 -sertifiointi tarkoittaa laadukasta ja hyvää toimittajaa. Tämän kuvaajan perusteella 
väite on epätosi yrityksemme kannalta. Asiaa on tutkittu useissa tutkimuksissa maail-
malla, ja tulokset ovat vaihdelleet eli kuvion 29 tuloksen perusteella ei voi tehdä yleistystä 
(de Vries 2015, 19 – 20). 
ISO 9001 -sertifiointi ei ole laadun tae, vaan se on laatujärjestelmä, jonka avulla voidaan 
luoda prosessimainen toimintatapa laadukkaaseen toimintaan. Kuten Kallio on todennut 
omassa tutkimuksessaan:  
Huonot kokemukset ovat usein olleet sellaisista yrityksistä, joissa motiivit 
laadunhallintajärjestelmän hankkimiseksi ovat olleet asiakkaiden paine tai 
markkinoinnilliset syyt. Silloin koko henkilöstön sitoutuminen järjestel-
mään on huonoa, ja järjestelmän onnistunut toteutus on epätodennäköistä. 
Jos sitoutuminen ja toteutus ovat huonolla tasolla, säilyy myös laatuongel-
mat. (Kallio 2016, 56.) 
Seuraavien ongelmatoimittajien käyntien yhteydessä pitäisi selvittää, miksi he ovat listo-
jen kärjessä. Onko ongelma laatujärjestelmään sitoutumisessa? 
Liikevaihto kertoo parhaiten, minkä kokoisesta yrityksestä on kyse. Kuviossa 30 on esi-
tetty liikevaihdon suuruus kyselyyn vastanneilta yrityksiltä. Asteikkona oikeassa reu-
nassa on miljoonaa euroa. Tyhjien yritysten liikevaihto pyörii 100 – 1000 miljoonan eu-
ron tienoilla. Voidaan todeta, että kaikki merkittävimmät reklamaatiokustannuksia ai-
heuttavat yritykset eivät ole ihan pieniä. Toisin sanoen näillä yrityksillä pitäisi olla ky-
vykkyyttä ja resursseja tehdä tuotteita laadukkaasti. 
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Kuvio 30. Liikevaihdon relaatio reklamaatioihin. 
Kyselyssä kysyttiin, kuinka hyvin tunnet laatutermit ja laatutyökalut. Kuvioissa 31 on 
esitetty, kuinka hyvin toimittajat tuntevat PPAP-prosessin. Asteikkona ovat oikean reu-
nan prosentit. 50 % tarkoittaa, että tuntee prosessin erittäin hyvin ja osaa soveltaa sitä. 30 
% tarkoittaa, että tuntee prosessin, muttei ole käyttänyt sitä. Kuvion perusteella voidaan, 
todeta että PPAP-prosessin tuntemus on erittäin korkealla tasolla.  
 
Kuvio 31. PPAP-prosessin tuntemus sekä tieto siitä, olemmeko auditoineet toimittajan. 
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Vaikka PPAP-prosessin käyttö vaikuttaa kyselyiden perusteella hedelmälliseltä lähtökoh-
dalta, toimittajakäyntien yhteydessä täytyy selvittää, onko heillä oikeasti kyvykkyyttä ot-
taa käyttöön PPAP. Mikäli PPAP-prosessi ei sovi suoraan toimittajan tuoteportfolioon, 
tai heillä ei ole kyvykkyyttä siihen, on ratkaisuna ottaa käyttöön kevyempi tapa. Laakso 
on todennut tutkimuksessaan, että ”Quality Control Approval Process” on hyvä, kevy-
empi menetelmä. Se koostuu seitsemästä alueesta: laatuvaatimuksien katselmointi, pro-
sessin vika- ja vaikutusanalyysi, valvontasuunnitelma, mittausjärjestelmän analyysi, mit-
taustulokset, prosessitutkimukset ja pakkaussuunnitelma. (Laakso 2009, 39.) 
Yrityksellämme on käytössä toimittajien prosessien auditointia varten pohja, joka käsit-
telee laatuprosesseja monipuolisesti. Kuvassa 31 on esitetty vaalean sinisellä pylväällä 
tieto siitä, onko toimittaja auditoitu. Voidaan todeta, että kärkikymmenikkö on auditoitu, 
mutta heidän jälkeen auditoinnissa on aukkoja normaalia enemmän. Tästä voidaan tehdä 
johtopäätös, että yrityksemme laatuauditointien kohderyhmät ovat olleet järkeviä. 
Olemme keskittyneet auditoinneissa oikeisiin toimittajiin.  
6.2 Kehitystoimenpiteet 
Laadukkaiden tuotteiden valmistaminen tarvitsee riittävän laadukkaat komponentit. Laa-
dukas komponentti on myös kustannustehokas. Viallinen komponentti aiheuttaa välillisiä 
ja välittömiä kustannuksia. Näitä voidaan tarkastella esimerkiksi jäävuorimallin avulla.  
Välittömät kustannukset ovat näkyvillä suoraan ja listattuna yrityksemme tapauksessa vi-
allisen materiaalin tietokantaan. Välilliset kustannukset ovat hiljaisia ja monesti näky-
mättömiä eli jäävuoren piilossa oleva ”isompi” osa. Välilliset kustannukset kertyvät lo-
pulta yrityksen taseeseen yleiskustannuksina. ”Kerrasta oikein ja valmiiksi asti” on var-
masti kustannustehokkain tapa saada tuotteet asiakkaille oikea-aikaisesti.  
Mikäli kuitenkaan ei voida poistaa viallisia komponentteja kokonaan maailmasta, mer-
kittäväksi muodostuu viallisuuden havaitsemisen ajankohta.  Mitä aikaisemmin viallinen 
tuote tai komponentti havaitaan, sitä pienemmät ovat kaikki kustannukset. Kuviossa 32 
on esitetty, kuinka radikaalisti kustannukset kasvavat riippuen siitä, mitä myöhemmin 
havainto tehdään. Kuviossa oleva ”rahaötökkä” kuvaa virheellistä komponenttia tai tuo-
tetta. 
48 
 
 
Kuvio 32. Viallisten komponenttien aiheuttaman haitan muodostuminen eri vaiheissa toi-
mitusketjua. 
Viallisen materiaalin tietokanta on erinomainen tapa kerätä tietoa. Tietokantaa käsitel-
lessä huomattiin, että siellä oli paljon virheitä, jotka piti aluksi korjata. Kun siivottu tie-
tokanta oli kunnossa, pääsi tekemään syvällisempää analysointia. Siinä vaiheessa huo-
mattiin monia asioita, joita ei ole kirjattu lainkaan. Yksi kriittisin puute on viallisen löy-
döksen havaintopiste eli löytyikö viallinen komponentti vastaanottotarkastuksessa vai 
asennusvaiheessa. Toinen havainto oli viallisen löydöksen status ja tietokannassa oli mo-
nenlaisia tapoja ilmaista lähes sama asia. Tämä tullaan ratkaisemaan siten, että tiettyihin 
kenttiin lisätään esivalitut vaihtoehdot, joista pitää valita sopivin vaihtoehto. Tämä hel-
pottaa raportointia ja analysointia. Pareto-analyysin tekeminen automatisoidusti tietokan-
nasta on kehitystehtävänä. Tämän avulla voidaan löytää laatuorganisaatiolle oikeita pai-
nopistealueita toimittajittain. Muita kehityskohteita on lisätä tietokantaan seuraavia tie-
toja: onko kyseessä ollut kokotoimituserä reklamoinnin kohteena ja onko viallisen tava-
ran takia jouduttu purkamaan kokoonpanoja. 
Viallisen materiaalin tietokannan parannuksien lisäksi tarvitaan lisää seurantaa ja tietoa. 
Kuvion 32 isoimman kustannuksen aiheuttavat häiriöt tehtaalla. Näiden kustannuksien 
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pienentämiseksi tulisi ottaa käyttöön häiriötilanteiden dokumentointi. Mikko Parviainen 
on tutkinut diplomityössään häiriötilanteiden toimintamallin kehittämistä. Hän on havain-
nut tutkimuksessaan, että häiriöiden laadukkaan dokumentaation avulla voidaan parem-
min selvittää ja korjata häiriöt. Toinen tärkeä havainto on ollut, että häiriötietokannan on 
oltava helposti hyödynnettävissä. (Parviainen 2017, 55 - 57.) 
Sertifioidut laatujärjestelmät osoittavat, että yritykset ovat panostaneet itse laatujärjestel-
miin. Tämän voi todeta kuvion 26 kyselyn vastauksista sekä kuvion 29 esityksestä. Peräti 
82 %:lla toimittajakyselyyn vastanneista oli sertifioitu ISO 9001 -laatujärjestelmä. Voi-
daan kuitenkin todeta, ettei ISO 9001 -sertifiointi riitä laaduntuottokyvyn varmistami-
seen. Tähän tarvitaan lisää työkaluja ja menetelmiä.  Autoteollisuuden työkaluista voi-
daan ottaa käyttöön sopivimmat toimittajittain. Tärkeimpänä on PPAP-prosessin käyttö-
vaatimus uusien tuotteiden osalta soveltuvin osin. Joidenkin toimittajien kanssa joudutaan 
käyttämään kevennettyä prosessia eli ”Quality Control Approval Process”. 
Uusien menetelmien ja prosessien implementointi käyttöön sekä omaksuminen on pitkän 
tähtäimen suunnitelma. Vaikka toimittajakentällä on selvästi ymmärrystä PPAP-proses-
sista, se ei tarkoita, että toimittajat ovat kykeneviä tai halukkaita toimimaan sen mukai-
sesti. Toisaalta toimittajakyselyssä oli kohta, jossa kysyttiin, mitä kolmea osa-aluetta ha-
luisit parantaa omassa tekemisessä. Yksi eniten kannatusta saanut vaihtoehto koski pro-
sessin aikaista valvontaa. Prosessien aikainen laadunvalvonta on hyvin pitkälti PPAP-
prosessissa määriteltyjen parametrien valvontaa. Tämä asia jää jatkoselvitettäväksi toi-
mittajalaadusta vastaaville henkilöille. 
Lyhyen tähtäimen kehityskohteena on ainakin eniten reklamaatiokustannuksia aiheutta-
neiden toimittajien nimikkeiden syvällinen läpikäynti yrityksen sisäisesti. Syvällisen lä-
pikäynnin yhteydessä on hyvä miettiä, miten pyrkiä mittaamaan laatukustannuksia. Ori-
lahti on todennut opinnäytetyössään: ”Laatukustannuksien vähentämiseksi on ensin tun-
nistettava laatukustannukset ja aloitettava niiden tarkempi mittaaminen.” (Orilahti 2017, 
46). Olen hänen kanssaan täysin samaa mieltä. Sisäisen analyysin jälkeen laatuinsinöö-
rien on syytä jalkautua toimittajien luokse ja käydä läpi havainnot toimittajien kanssa 
kasvokkain. Tämän palaverin tarkoitus olisi käydä läpi havaitut ongelmat, joiden pohjalta 
toimittajilta vaadittaisiin vastine ja kehitystoimenpiteet. 
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Pitkän tähtäimen kehityskohteena on ottaa käyttöön kehittyneen laatusuunnittelun eli 
APQP:n elementtejä. Yrityksessä toimii tuotekehitysosasto, jonka vastuulla on uusien 
tuotteiden kehittäminen sekä niiden dokumentaatio. Dokumentaatiolla on suuri merkitys 
sille, minkälaisia komponentteja tai tuotteita saamme toimittajilta. Yrityksen suunnitteli-
joilla on käytössä ”suunnittelijan käsikirja”, johon on koottu ohjeita ja toimintatapoja. 
Tarkoituksena olisi lisätä käsikirjaan laadun näkökulmaa. Siihen hyvänä pohjana tulee 
olemaan tässä opinnäytetyössä käsitelty teoriapohja.  
Täysin uutena menetelmänä yrityksessä pitäisi ottaa käyttöön toimittajakäsikirja eli 
”Supplier manual”. Tämä olisi tehokas keino viestiä yrityksen laatuvaatimukset toimitta-
jille. Verkkokyselyssä oli muutamia kysymyksiä liittyen toimittajakäsikirjaan, mutta liian 
tasaisten vastausten perusteella ei pystynyt tekemään johtopäätöksiä. Tämä käsikirja täyt-
täisi parhaiten kehitystehtävän määrittelyssä olleen ”laatukuopan”. Ongelman juurisyy 
saattaa johtua enemmänkin eri osastojen välisestä tiedonkulun epäselvyydestä. Tätä on-
gelmaa helpottaisi, jos olisi yksi dokumentti, jonka voisi lähettää kaikille toimittajille tar-
jouskyselyn ohessa. 
Laatuosaston henkilöiden osaamista täytyisi kehittää. Tätä kehittämistehtävää tehdessä 
tuli huomanneeksi monia hyviä työkaluja ja menetelmiä. Niiden käyttöön saattaminen 
yhden henkilön toimesta tulisi olemaan lähes mahdotonta. Ratkaisuna tähän olisi koulut-
taa useille laatuosaston henkilöille esimerkiksi Lean Green belt- tai Yellow belt -tutkinto. 
Nämä ovat Lean Six Sigma -menetelmien kansainvälisesti tunnustettuja koulutuskoko-
naisuuksia. 
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7 POHDINTA 
Opinnäytetyön tavoitteena oli löytää ratkaisuja ja toimenpiteitä, joilla toimittajalaatua 
voidaan kehittää. Tavoitteena oli selvittää analyyttisin keinoin lyhyen ja pitkän tähtäimen 
kehitystoimenpiteet, joista yritys hyötyy konkreettisesti. Toimenpiteiden tukena käytet-
tiin alalla yleisesti käytössä olevia standardeita ja menetelmiä. Ratkaisuja varten tutustut-
tiin laajasti erilaisiin laatutyökaluihin. Työn teoreettinen viitekehys käsittelee vahvasti 
ISO:n julkaisemien standardien sisältöä toimittajalaadun kehittämisen näkökulmasta. 
Toisena isona teoriaosana työssä oli tutustua kansainvälisen autoteollisuuden standardi-
soimien työkalujen sisältöön ja poimia niistä olennaisimmat toimittajalaadun kehittämi-
seen. 
Autoteollisuuden käyttämät standardoidut menetelmät ja työkalut ovat erittäin käyttökel-
poisia myös muilla teollisuuden aloilla. Haasteena tulee olemaan se, miten toimittajien 
kyky omaksua uusia menetelmiä ja työkaluja saadaan käyttöön. Käytännössä prosessien 
muuttaminen onnistuu hetkessä, mutta toimintakulttuurin muuttaminen tulee ottamaan 
aikaa. Lisähaasteena tulee olemaan teollisuuden yleinen tilanne vuoden 2018 aikana. Ti-
lauskirjojen täyttyminen, toimitusaikojen venyminen ja yleinen kapasiteettipula tulee var-
masti hankaloittamaan muutoksien tekemistä. 
Nykytilan kartoituksella ja analyysillä saatiin hyvää tietoa tähän kehitystehtävään. Ennen 
kaikkea yrityksen käyttöön saatiin uusia työkaluja ja parannusehdotuksia. Näiden avulla 
voidaan helpottaa laatuosaston toimenpiteiden kohdistumista tärkeimpiin kohteisiin. Osa 
laatuhenkilöiden työstä on ollut ns. tulipalojen sammuttelua. Niistä tuskin koskaan pääs-
tään kokonaan eroon, mutta parantamalla toimintaa lyhyen ja pitkän tähtäimen toimenpi-
teillä tulipalojen määrän uskoisi pienenevän. 
Toimittajille lähetetyn verkkokyselyn tekeminen oli erittäin opettavaista ja mielenkiin-
toista. Toisaalta se oli hyvin kuormittavaa, kun tällaisesta ei ollut aikaisempaa kokemusta. 
Seuraavalla kerralla osaan lähestyä paremmin tavoitteita, ja yleisesti ottaen kyselyitä pi-
täisi tehdä kaksi. Ensimmäistä kyselyä analysoidessa huomaa kaipaavan tarkennuksia joi-
hinkin asioihin. Tämän takia haastattelut ovat monesti parempia lähestymistapoja tämän 
kaltaisissa kehitystehtävissä. 
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Liite 6. Toimittajille lähetetty Webropol-kysely 
      1(10) 
Kyselytutkimus 
 
Hei yhteystyökumppanimme, 
 
Kiitos, että käytät aikaasi ja vastaat ajatuksella tutkimukseemme. Vaikka kysely on 
osoitettu juuri sinulle, voit tehdä sen ryhmätyönä. Mikäli koet ettet ole oikea henkilö 
vastaamaan, olisitko ystävällinen ja voisit ilmoittaa sen esim. sähköpostilla. 
 
 
1. Yrityksen nimi? Kirjoita myös toiselle riville osasto tai toimipiste, mi-
käli yrityksessä on useampia.  
 
__________________________________________ 
 
__________________________________________ 
 
2. Vastaajan tiedot  
 
Nimi  
Puhelin  
Sähköposti  
Titteli  
 
 
3. Vastaajan vastuualueita  
 
 Työnjohto 
 
 Ostaja 
 
 Myyjä 
 
 Laatu 
 
 Jokin muu. Mikä? __________________________________________ 
 
 Jokin muu. Mikä? __________________________________________ 
 
4. Henkilöstön määrä yrityksessä 
 
Henkilöstö (lkm) __________________________________________ 
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5. Yrityksen liikevaihto 2017 (arvio, jos ei ole vahvistettu)  
 
 Alle 1 milj. € 
 
 1-5 milj. € 
 
 5-10 milj. € 
 
 10-100 milj. € 
 
 100-1000 milj. € 
 
6. Yrityksemme merkitys asiakkaana  
 
 Top 3 
 
 Top 5 
 
 Top 10 
 
 Ei mikään yllä olevista 
 
 
7. Kauanko yrityksenne on toimittanut yrityksellemme?  
 
 0-2 vuotta 
 
 2-5 vuotta 
 
 5-8 vuotta 
 
 yli 8 vuotta 
 
8. Onko teillä sertifioituja laatujärjestelmiä?  
 
 Ei mitään 
 
 ISO9001 Laadunhallinta 
 
 ISO 14001 Ympäristö 
 
 ISO 3834-2 Hitsauksen laadunhallinta 
 
 OHSAS 18001 Työturvallisuus 
 
 ISO/TS 16949 Automotive Quality management 
 
 Muu __________________________________________ 
 
 Muu _______________________________________  
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9. Onko yrityksemme tehnyt teille auditoinnin?  
 
 Kyllä. Vuosi oli? 
 
 Ei 
 
 Haluaisimme auditoinnin tehtävän 
 
 
 
Hyvä toimittajamme! Seuraavalla aihealueella kartoitamme hankinta- ja laatuprosessien 
toimivuutta sekä dokumentaatiota tarjouskysely, proto- tai 0-sarjavaiheessa. 
 
 
 
11. Mitä palautetta antaisit tarjousvaiheesta? 
 
__________________________________________ 
 
__________________________________________ 
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13. Mitä palautetta antaisit proto- tai 0-sarjavaiheesta? 
 
__________________________________________ 
 
__________________________________________ 
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Hyvä toimittajamme! Seuraavalla aihealueella kartoitamme hankinta- ja laatuproses-
sien toimivuutta, sekä dokumentaatiota sarjatuotantovaiheessa. 
 
15. Mitä palautetta antaisit sarjatuotantovaiheesta? 
 
__________________________________________ 
 
__________________________________________ 
 
 
16. Mitä palautetta antaisit toimittajaportaalista? 
 
__________________________________________ 
 
__________________________________________ 
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17. Seuraatteko toimitusvarmuutta yrityksellemme?  
 
 Ei 
 
 Kyllä 
 
 Kyllä, teidän lukema? (Ilmoita myös tarkastelujakso.)________________ 
 
 En osaa sanoa 
 
 
 
 
Hyvä toimittajamme! Seuraavalla aihealueella kartoitamme reklamaatioprosessien 
toimivuutta. 
 
 
19. Reklamaatioiden käsittely (mikä kuvaa parhaiten tapaanne käsitellä)  
 
 Ei ole dokumentoitua tapaa käsitellä 
 
 Käsittelemme asian yrityksen omalla tavalla ainoastaan 
 
 Käsittelemme reklamaation pyydetyn dokumentaation mukaan 
 
 Meillä on laatukäsikirjassa kuvattu tapa ja toimimme sen mukaisesti 
 
 Onneksi meille ei tule reklamaatioita 
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21. Onko käytössä juurisyyanalysointia?  
 
 Käytämme 8D-menetelmää tottuneesti 
 
 Tiedämme 8D-menetelmän, mutta emme ole käyttäneet sitä 
 
 Olemme käyttäneet juurisyyanalysointia yrityksenne reklamaatioihin 
 
 Käytämme syy-seuraus-analyysiä (Kalanruotoanalyysi) menetelmää tottu-
neesti 
 
 Tiedämme syy-seuraus-analyysin, mutta emme ole käyttäneet sitä. 
 
 Jokin muu __________________________________________ 
 
22. Seuraatteko tai monitoroitteko yrityksemme toimitusten laatua? 
Esim. QPPM-arvoa?  
 
 Ei 
 
 Kyllä, arvo on?____________________ 
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24. Ehdotuksesi siitä, millaista kehitystä toivoisit reklamaatioproses-
siin: 
 
__________________________________________ 
 
__________________________________________ 
 
 
 
Hyvä toimittajamme! Seuraavalla aihealueella kartoitamme toimittajakentän tunte-
musta kyseisiin aiheisiin. 
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27. Ehdotuksesi siitä, millaista kehitystä laatuasioihin toivoisit yrityksel-
tämme: 
 
__________________________________________ 
 
__________________________________________ 
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28. Mitä osa-alueita haluaisit parantaa omassa tekemisessä (yrityksen 
toiminta) ja missä olisi suurin parannuspotentiaali? Valitse kolme vaih-
toehtoa.  
 
 Fi-Fo 
 
 QA-järjestelmä yleisesti 
 
 Tarkastusvälineiden parantaminen 
 
 Prosessin aikainen valvonta 
 
 Tuotteiden jäljitettävyys 
 
 Lopputarkastus 
 
 Maalaus 
 
 Työntekijöiden koulutus 
 
 Jatkuva parantaminen 
 
 Varastointi 
 
 Materiaalivirta tuotannossa 
 
 Palkata lisää henkilöstöä 
 
 Saada lisää koulutusta tai kursseja 
 
 Oma valinta __________________________________________ 
 
 Oma valinta __________________________________________ 
 
 
 
Kiitos! Olet nyt vastannut kaikkiin kysymyksiin. 
 
 
 
29. Mikäli haluat antaa palautetta kyselystä tai muista aiheista niin sana 
on vapaa. Kiitos. 
 
__________________________________________ 
 
__________________________________________ 
